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INSTALLATION DE FABRICATION DE PIECES DE STRUCTURE EN MATIERE THERMOPLAST1QUE 
RENFORCEE DE FIBRES NOTAMMENT POUR VEHICULE AUTOMOBILE. 

(§) Dans cette installation comportant des moyens (1) de 
production en continu d'une pate d'un melange de matiere 
thermoplastique renforcee de fibres recevant a une entree, 
les fibres de renfort et a une autre entree, la matiere thermo- 
plastique, des moyens d'accumulation et de stockage tem- 
poraire de pate produite, et des moyens de preievement de 
pate dans les moyens d'accumulation et de stockage tem- 
poraire et d'introduction de cette pate preievee dans un 
moule de formation de la piece, rentree des moyens de pro- 
duction (1) adaptee pour recevoir les fibres de renfort est 
associee a un dispositif d'alimentation en fibres (4) compor- 
tant des moyens (5) de stockage des fibres sous une forme 
continue et des moyens (6) d'introduction de celles-ci dans 
la machine, dont le fonctionnement est controle pour reguier 
le debit des fibres introduites dans la machine. 
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La presents invention concerne une installation de 
fabrication de pieces de structure en matiere thermoplasti- 
que renforcfee de fibres notamment pour vfehicule automobile. 

On connalt d£ja du document FR-A-2 734 199, une ins- 
5 tallation de ce type qui comporte : 

- des moyens de production en continu d f une pate 
d f un melange de mati6re thermoplastique renforc6e de fibres, 
recevant en entr6e, d'une part, la matifere thermoplastique, 
et d 1 autre part, les fibres de renfort, 

10 - des moyens d 1 accumulation et de stockage tempo- 

raire de pate produite, et 

- des moyens de preiavement de pate dans les moyens 
d 1 accumulation et de stockage temporaire et d f introduction 
de cette pate prfelev6e dans un moule de formation de la 

15 pifece. 

Dans cette installation, les moyens de pr 6 lavement 
et d 9 introduction de pate comprennent des moyens thermordgu- 
16s en forme de seringue comportant au mo ins un orifice de 
chargement/d6chargement de pate, portfes par des moyens de 

20 manutention et dfeplagables entre une premiere position de 
chargement de pate dans laquelle 1' orifice de enlarge- 
ment /d6chargement de pate des moyens en forme de seringue 
est en regard de la sortie des moyens d 1 accumulation et de 
stockage temporaire de pate, pour permettre un trans fert de 

25 pate de cea moyens d' accumulation et de stockage -temporaire 
dans les moyens en forme de seringue et une seconde position 
d 1 introduction de la pate charg£e dans ces moyens, dans le 
moule de formation de la pi6ce. 

On congoit alors que dans cette installation, les 

30 moyens en forme de seringue sont adapt6s d'une part, pour 
pr61ever de la pate dans les moyens d 1 accumulation et de 
stockage et d 1 autre part, pour introduire de la pate dans le 
moule • 

D'une fa<jon g6n§rale, les fibres de renfort se pr6- 
35 sentent sous la forme de fibres pr6dfecoup6es a une longueur 
dfetermin6e et disposfees dans des moyens de stockage corres- 
pondents associ6s a la machine et dont une sortie est reli&e 
a des moyens d 1 introduction d'une quantita d6termin6e de fi- 
bres dans cette machine. 
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On congoit cependant que cette structure pr6sente un 
certain nombre d 1 inconvfenients . 

En effet, de tels moyens de stockage pr6sentent un 
encombrement relativement important et les fibres pr§d6cou- 
5 p6es sont difficiles a manipuler. 

De plus, le contr61e de la quantity de fibres intro- 
duites dans la machine est extr§mement delicat* 

Enfin, les caractferistiques des fibres pouvant va- 
rier en fonction des approvisionnements, il est alors nfeces- 
10 saire de modifier les conditions d f alimentation de la ma- 
chine en fibres, de meme que les conditions de fonctionne- 
ment de celle-ci, ce qui s'avere egalement relativement dif- 
ficile a mettre en oeuvre. 

Le but de 1' invention est done de r6soudre ces pro- 

15 blames. 

A cet effet, l f invention a pour objet une installa- 
tion de fabrication de pieces de structure en matiSre ther- 
moplastique renforc6e de fibres notamment pour vfehicule au- 
tomobile, comportant : 
20 - des moyens de production en continu d'une pate 

d'un melange de matifere thermoplastique renforc6e de fibres, 
recevant en entr6e, d'une part, la matiere thermoplastique, 
et d' autre part, les fibres de renfort, 

- des moyens d 1 accumulation et de stockage tempo- 
25 raire de pSte produite, et 

- des moyens de pr616vement de pate dans les moyens 
d 1 accumulation et de stockage temporaire et d' introduction 
de cette pate prfelevee dans un moule de formation de la 
pi£ce, ces moyens comprenant des moyens thermoregul6s en 

30 forme de seringue, comportant au moins un orifice de charge- 
ment/dfechargement de pate, port6s par des moyens de manuten- 
tion et dfeplagables entre une premiere position de charge- 
ment de pate dans laquelle 1' orifice de charge- 
ment/dfechargement de pate des moyens en forme de seringue 

35 est en regard de la sortie des moyens d 1 accumulation et de 
stockage temporaire de pate, pour permettre un trans fert de 
pate de ces moyens d 1 accumulation et de stockage temporaire 
dans les moyens en forme de seringue et une seconde position 
d 1 introduction de la pate chargfee dans ces moyens, dans le 
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moule de formation de la piece, caractferisee en ce que l 1 en- 
tree des fibres de renfort des moyens de production en con- 
tinu est associee A un dispositif d 1 alimentation en fibres 
comportant des moyens de stockage des fibres sous une forme 
continue et des moyens d f introduction de celles-ci dans la 
machine , dont le fonctionnement est contr6ie pour r6guler le 
debit des fibres introduites dans la machine. 

L f invention sera mieux comprise & l'aide de la des- 
cription qui va suivre, donn6e uniquement a titre d f exemple 
et faite en se r6f6rant aux dessins annexes, sur lesquels : 

- la Fig.l reprfesente un schema synoptique illus- 
trant un premier exemple de realisation d'un dispositif 
d' alimentation en fibres entrant dans la constitution d'une 
installation selon l f invention; 

- la Fig. 2 repr£sente un schema synoptique illus- 
trant un second exemple de realisation d'un dispositif 
d' alimentation en fibres entrant dans la constitution d*une 
installation selon 1' invention; 

- la Fig. 3 repr6sente un schema synoptique illus- 
trant un troisi6me exemple de realisation d'un dispositif 
d' alimentation en fibres entrant dans la constitution d f une 
installation selon 1* invention; et 

- la Fig. 4 repr6sente un schema synoptique illus- 
trant un exemple de realisation d'une installation selon 
1' invention. 

On reconnait en effet sur la figure 1, un dispositif 
d 1 alimentation en fibres de renfort d'une machine de produc- 
tion en continu d'une p3te d'un melange de mati6re thermo- 
plastique renforc6e de fibres. 

Cette machine de production est designee par la re- 
ference g£n6rale 1 sur cette figure et comporte par exemple 
une machine d' extrusion thermor6gul6e , de type classique. 

Cette machine comporte alors une entr6e adapt6e pour 
recevoir les fibres de renfort, cette entree 6tant d6sign6e 
par la reference g6n6rale 2 et 6tant associee par exemple & 
une tr6mie d' alimentation d6sign6e par la reference g6n6rale 
3. 

Le systeme d ' alimentation en fibres de cette machine 
est d6sign6 par la reference g6n6rale 4 sur cette figure et 
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comporte par exemple des raoyens de stockage de fibres sous 
une forme continue, ces moyens etant d6sign6s par la refe- 
rence g6n6rale 5 et des moyens d ' introduction 6 de celles-ci 
dans la machine, dont le f onctionnement est control^ pour 
5 rfeguler le debit de fibres introduites dans la machine. 

En fait, les fibres qui se pr6sentent sous une forme 
continue, peuvent par exemple etre constitufees par un ou 
plusieurs fils de fibres ou une ou plusieurs bandes de fi- 
bres stockfees par exemple sur une bobine, comme la bobine 

10 d6sign6e par la reference g6nerale 7 sur cette figure 1. 

Dans ce cas, 1' introduction de ces fibres sous forme 
continue dans la machine, est assur6e par des moyens de gui- 
dage comprenant par exemple diffferents rouleaux de guidage 
tels que les rouleaux designes par les references generales 

15 8 et 9 sur cette figure, permettant d'introduire les fibres 
sous forme continue directement dans la machine comme cela 
est illustre. 

Ces moyens de guidage tels que les rouleaux 8 et 9 
sont alors associ6s S des moyens de controle du defilement 

20 des fibres sous forme continue, ces moyens de contrdle com- 
portant par exemple des moyens d' acceleration/ freinage de la 
rotation de ces rouleaux pour r6guler le d6bit des fibres 
introduites dans la machine. 

Cette regulation peut par exemple etre assuree par 

25 une unite de traitement d f informations designee par la refe- 
rence gen6rale 10 sur cette figure, associ6e par exemple & 
des moyens 11 de pesee de la bobine 7 de stockage des fibres 
sous forme continue. 

On congoit alors que dans ce cas, la regulation du 

30 debit de fibres introduites dans la machine est assur6e & 
partir de la variation de poids de la bobine 7 de stockage 
des fibres. 

Dans 1' exemple de realisation repr6sent6 sur la fi- 
gure 2, des num6ros de reference identiques ou analogues d6- 
35 signent des pieces identiques ou analogues k celles repre- 
sentees sur la figure 1. 

C'est ainsi que I'on reconnait sur cette figure 2, 
la machine de production en continu de pate 1 , 1 f entr6e 2 
des fibres de celle-ci, la tr6mie 3, le systeme d'alimenta- 
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tion 4, les moyens de stockage 5, les moyens d 1 introduction 
6, la bobine de stockage de fibres sous forme continue 7, 
l f unit6 de traitement d f informations 10 et les moyens de pe- 
s6e 11 . 

5 Dans cet exemple de realisation, les moyens d f intro- 

duction 6 comprennent egalement deux rouleaux qui sont d6si- 
gn6s sur cette figure par les references 8a et 9a respecti- 
vement, ces rouleaux 6tant en fait des rouleaux de d£coupe 
des fibres sous forme continue preiev6es sur la bobine 7 , en 
10 trongons de fibres de longueurs determin6es, adaptes pour 
etre introduits dans la machine 1. 

Dans ce cas 6galement, le fonctionnement de ces rou- 
leaux 8a et 9a est contr616 par 1 'unite de traitement d'in- 
format±ons 10. 

15 Cette structure permet alors 6galement non seule- 

ment, de controler le d6bit de fibres introduites dans la 
machine, mais egalement de determiner la longueur des tron- 
gons de fibres d6coup6s en choisissant par exemple des rou- 
leaux de dfecoupe adaptes. 

20 On a represents sur la figure 3, une variante de 

realisation de ce dispositif sur laquelle des num6ros de re- 
ference identiques ou analogues dfesignent des pifeces identi- 
ques ou analogues £ celles utilisSes sur la figure 2. 

C'est ainsi que l'on reconnalt sur cette figure 3, 

25 la machine d 1 extrusion 1, son entree 2 d ' alimentation en fi- 
bres, la tr6mie 3, et les diff6rents moyens d' alimentation 4 
deer its precedemment comport ant par exemple les rouleaux de 
d6coupe 8a et 9a. 

Cependant, dans cet exemple de realisation, les fi- 

30 bres d6coup6es par ces rouleaux 8a et 9a, ne sont pas intro- 
duites directement dans la machine d f extrusion, mais sont 
dispos£es sur des moyens de transport d6sign6s par la refe- 
rence g6n6rale 12, comportant par exemple un tapis convoyeur 
s'etendant entre les rouleaux et 1' entree de la machine 

35 d' extrusion pour transporter les fibres coup6es. 

Ces moyens de transport peuvent alors etre associ£s 
& des moyens de traitement physico-chimique des fibres, tels 
que ceux d6signes par la reference g6n6rale 13 sur cette fi- 
gure. 
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Ces moyens peuvent par exemple etre disposes au- 
dessus des moyens de transport et comporter par exemple des 
moyens de chauffage de ces fibres, des moyens de contrdle de 
1 ' hygrom£trie de celles-ci ou encore des moyens de d&pot sur 
ces fibres d'un agent d' impregnation, etc.. 

On con?oit en effet que differents traitements phy- 
sico-chimiques peuvent Stre appliques sur ces fibres lors- 
qu'elles circulent entre les moyens de d6coupe et la machine 
d* extrusion pour en am^liorer les caract6ristiques et faci- 
liter leur m61ange a la mati^re thermoplastique dans la ma- 
chine d' extrusion. 

On notera egalement que dans cet exemple de r6alisa- 
tion, le fonctionnement des moyens de decoupe tels que les 
rouleaux 8a et 9a des fibres, peuvent etre rfegules par 
l'unitfe de traitement d ■ informations 10 a partir de moyens 
de pes6e 11 de la bobine de stockage des fibres et/ou de 
moyens de pes6e associ6s aux moyens de transport des fibres, 
comportant par exemple un capteur 14 assocife a ceux-ci. 

II va de soi bien entendu que d'autres modes de r§a- 
lisation encore d'un tel dispositif peuvent &tre envisages. 

On a repr6sent6 sur la figure 4, un exemple de rea- 
lisation d'une installation selon 1' invention. 

Comme cela a 6t6 indiqua pr6c6demment, cette instal- 
lation comporte la machine de production en continu de pate 
d6sign6e par la r6f£rence gfenferale 1, avec son entr6e de fi- 
bres 2, associ§e a la tr6mie 3, et au-dessus de laquelle est 
pr6vu par exemple un systfeme d* alimentation en fibres de 
cette machine, tel que le syst&ne d6sign§ par la reference 
gfenferale 4 sur cette figure. 

La machine de production en continu comporte Egale- 
ment une autre entr6e d6sign6e par la r6f£rence gen6rale 15 
associfee 6galement par exemple a une autre trfemie d6sign6e 
par la r6f6rence g6n6rale 16, permettant 1 ' introduction dans 
cette machine de la matiSre thermoplastique. 

En sortie de cette machine de production 1, la pate 
du mfelange de matifere thermoplastique renforcfee de fibres, 
passe dans une filifere, par exemple 17, de sortie de celle- 
ci et est re<jue dans des moyens 18 d* accumulation et de 
stockage temporaire de pate produite. 
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La sortie de ces moyens 18 d ' accumulation et de 
stockage temporaire de pate produite est associee par exem- 
ple a un obturateur d6sign6 par la r6f6rence g6n6rale 19, 
cette sortie §tant adaptfee pour atre accouplfee a des moyens 
5 de pr616vement de pate dans ces moyens d 1 accumulation et de 
stockage temporaire et d' introduction de cette pate pr61ev6e 
dans un moule de formation de la pi&ce. 

Comme cela a 6t6 d6crit dans le document mentionn6 
prec6demment , ces moyens de pr61£vement et d 9 introduction de 

10 p^te, qui sont d6sign6s par la r&f£rence g6n6rale 20 sur 
cette figure 4, comportent par exemple des moyens thermorfe- 
gules en forme de seringue, d&sign&s par la reference g6n£- 
rale 21, port6s par des moyens de manutention d6sign6s par 
la r6f6rence gfenSrale 22 et qui sont done d6pla<jables par 

15 ces moyens entre une premiere position de chargement de 
pate, dans laquelle un orifice de chargement/d6chargement de 
pate, par exemple 23, de ces moyens en forme de seringue 21, 
est en regard de la sortie des moyens d ' accumulation et de 
stockage temporaire de pate 18, pour permettre un transfert 

20 de pate de ces moyens d' accumulation et de stockage tempo- 
raire dans les moyens en forme de seringue 21 et une seconde 
position de d6chargement de cette pate dans un moule 25 de 
formation de la pi&ce. 

Diff6rents procfedes et moyens d ' introduction de 

25 cette pate dans le moule peuvent etre envisages. 

II va de soi bien entendu que diffferents modes de 
realisation de 1 ' installation peuvent fetre envisages. 
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R E VEND I CAT I ONS 

1. Installation de fabrication de pieces de struc- 
ture en mati&re thermoplastique renforcee de fibres notam- 
ment pour v6hicule automobile, comportant : 

5 - des moyens (1) de production en continu d'une pate 

d'un melange de matifere thermoplastique renforc6e de fibres, 
recevant en entree, d'une part, la mati^re thermoplastique, 
et d 1 autre part, les fibres de renfort, 

- des moyens (18) d* accumulation et de stockage tern- 
10 poraire de pate produite, et 

- des moyens (20) de pr&l&vement de pate dans les 
moyens (18) d 1 accumulation et de stockage temporaire et 
d f introduction de cette pate pr61ev6e dans un moule (25) de 
formation de la pldce, ces moyens comprenant des moyens 

15 thermor€gul6s (21) en forme de seringue, comportant au moins 
un orifice de chargement/dfechargement (23) de pate, port&s 
par des moyens de manutention (22) et dfeplagables entre une 
premiere position de chargement de pate dans laquelle 1' ori- 
fice (23) de chargement /d£chargement de pate des moyens en 

20 forme de seringue (21) est en regard de la sortie des moyens 
(18) d ! accumulation et de stockage temporaire de pate, pour 
permettre un transfert de pate de ces moyens d f accumulation 
et de stockage temporaire dans les moyens en forme de serin- 
gue et une seconde position d' introduction de la pate char- 

25 g£e dans ces moyens, dans le moule (25) de formation de la 
pi&ce, caract6ris&e en ce que l'entr&e (2) des fibres de 
renfort des moyens de production en continu ( 1 ) est associ&e 
a un dispositif (4) d 1 alimentation en fibres comportant des 
moyens (5) de stockage des fibres sous une forme continue et 

30 des moyens (6) d* introduction de celles-ci dans la machine, 
dont le fonctionnement est contr616 pour r&guler le d6bit 
des fibres introduites dans la machine. 

2. Installation selon la revendication 1, caractferi- 
see en ce que les fibres se prfesentent sous la forme d'un 

35 fil. 

3. Installation selon la revendication 1, caract6ri- 
s6e en ce que les fibres se prSsentent sous la forme d'une 
bande . 
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4. Installation selon l'une quelconque des revendi- 
cations pr6c6dentes, caracterisfee en ce que les moyens de 
stockage comprennent au raoins une bobine ( 7 ) . 

5. Installation selon l'une quelconque des revendi- 
5 cations pr6c6dentes, caract6ris6e en ce que les moyens d' in- 
troduction (6) des fibres dans la machine (1) comportent des 
moyens (8,9) de guidage des fibres sous forme continue di- 
rectement dans la machine et associfes & des moyens (10,11) 
de contrdle du defilement de celles-ci. 

10 6. Installation selon l'une quelconque des revendi- 

cations 1 a 4, caractferisfee en ce que les moyens d f introduc- 
tion ( 6 ) des fibres dans la machine comportent des moyens 
(8a, 9a) de d£coupe des fibres sous forme continue, en tron- 
gons de fibres, avant leur introduction dans la machine (1), 

15 associ6s a des moyens (10,11,14) de controle du defilement 
de celles-ci. 

7. Installation selon la revendication 6, caractferi- 
s6e en ce que les moyens de dfecoupe (8a, 9a) sont associ€s h 
des moyens (12) de transport des fibres, s'6tendant entre 

20 ceux-ci et la machine. 

8. Installation selon la revendication 7, caractferi- 
s6e en ce que les moyens de transport (12) sont associ£s 4 
des moyens (13) de traitement physico-chimique des fibres. 

9. Installation selon l'une quelconque des revendi- 
25 cations pr6c6dentes, caract6ris6e en ce que le fonctionne- 

ment des moyens d' introduction (6) est r6gul6 par une unit6 
de traitement d ' informations (10) associfee a des moyens 
(11,14) de determination de la quantity de fibres introdui- 
tes dans la machine. 
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